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10 

La prSsente invention conceme un proc£d6 pour la preparation d'une viande 
restructuree presentant une structure feuillet^e. 

Elle a plus particulierement pour but, mais non exclusivement, un precede 
15 visant h reconstituer des portions de viande, telles que biftecks, rotis, escalopes 
ou similaires, ayant un aspect avant cuisson, une tenue et des proprietes 
organoleptiques aussi proches que possible de celles du muscle naturel, k partir 
d f une division des muscles suivie d'op£rations de melange et de mise en forme 
des produits de cette division avec des additifs £ventuels. 

20 . 

Les Etudes conduites par le demandeur et qui ont donne lieu au depot de la 
demande de brevet PCT/FR/87/00049, avaient jusqu'ici montr£ qu'un tel 
resultat etait obtenu si le precede de restructuration confere au produit final 
une structure composee de feuilles ultrafines de moyenne surface, adherant 
25 entre elles d'une maniere plus ou moins reguliere qui conserve la texture 
feuilletee. 

La solution qui semblait s'imposer alors consistait en un precede comprenant 
les phases operatoires suivantes : 



30 




- la fragmentation d r un muscle, de preference chaud (c'est-&-dire pr&eve ante 
rigor mortis) en lanieres ou morceaux allonges ayant une section "de 
moyenne surface" avantageusement de dimensions comprises entre 20 et 
30 mm, 

5 - la formation de blocs allonges par superposition desdites lanieres dans une 
direction generalement parallele k leur longueur, avec refroidissement des 
lanieres en surface, avantageusement par introduction de neige carbonique, 

- le tranchage des blocs dans une direction perpendiculaire k leur longueur 
pour detenir des feuilles ultrafines de moyenne surface, 

10 - la restructuration en morceaux de viande par assemblage des feuilles 
ultrafines dans une operation de mise en forme non destructrice de la 
texture feuilletee. 

Le terme "feuilles ultrafines" designe ici des feuilles d'epaisseur sensiblement 
15 inferieure a 1 mm et dont une certaine proportion, au moins dans la structure, a 
une epaisseur comprise entre 2/10 et 5/10 mm tandis que le tenne "moyenne 
surface" designe des surfaces de l'ordre de quelques cm 2 . 

Pour obtenir des feuilles prSsentant ce niveau d'epaisseur, le demandeur 
20 proposait un appareil de tranchage des blocs faisant intervenir un disque rotatif 
deplace en translation circulaire k travers le pain solidairement k un plateau 
circulaire tournant, les blocs etant amenes dans l'aire de tranchage par 
l'intermediaire de moyens de guidage axes parallelement a l'axe du disque 
rotatif. 

25 

L'operation de restructuration et de mise en forme de la viande etait realisee au 
moyen d'un dispositif faisant intervenir deux vis helicoTdales d'axes paralleles, 
k filetage inverse Tune de l'autre et entraines dans des sens inverses tels que les 
filetages s'enroulent Tun vers l'autre, ces vis debouchant dans deux buses de 
30 sortie respectives. 



L'invention a plus particulierement pour but d'ameliorer le procede 
precedemment evoquS de maniere a obtenir des produits presentant une texture 
et des proprietes organoleptiques encore plus proches de celles du muscle 
naturel. 

5 ^ 

Elle propose a cet efFet un procede du type susdit dans lequel les feuilles 
ultrafines presentent une surface beaucoup plus importante, de l'ordre de 5 h 
500 cm 2 (en moyenne superieure k 10 cm 2 ), avec une epaisseur pouvant aller 
de quelques dixiemes de mm. 

10 

II s'avere en effet qu f £ la suite de la phase de restructuration de la viande, qui 
s'effectue sous vide, on obtient une texture bien meilleure et ce en depit d'un 
pr£juge qui laissait penser que compte tenu de Taction mecanique exercSe par 
la double vis sans fin du dispositif de restructuration, la surface maximum des 
15 feuilles ne devait pas depasser 1 a 2 cm 2 . 

Bien entendu, le probleme qui se pose alors est celui de la realisation 
industrielle de tranches presentant me telle surface, etant entendu que le 
tranchage de blocs presentant les caracteristiques de ceux precedemment 
20 evoques, ne permet pas d'obtenir ce resultat. 

L'invention propose done de remplacer la phase de fragmentation 
precedemment decrite par une phase de fragmentation conduisant a Tobtention 
de plaques de viande presentant une surface pouvant aller de 5 a 500 cm 2 et 
25 unq epaisseur de Tordre de 5 a 30 mm. 

II s'avere que lors de la formation des blocs a rinterieur d'xm moule dans lequel 
la viande fragmentee est comprim^e par un piston mu par un actionneur, les 
plaques de viande se disposent k plat les unes contre les autres, 
30 perpendiculairement a l'axe de deplacement du piston. De ce fait, le tranchage 
des blocs peut etre ensuite effectue parallelement aux faces principales des 
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plaques de viande. Les tranches obtenues seront done de dimensions 
relativement importantes (la surface pouvant atteindre la surface maximum des 
plaques, soit environ 500 cm 2 ). 

5 Un mode d'ex^cution de l'invention sera d^crit ci-apres, a titre d'exemple non 
limitatif avec reference aux dessins annexes dans lesquels : 

La figure 1 est une representation sch&natique, vue de dessus, d'une 
installation de fabrication de viande feuillet£e selon l'invention ; 

10 

La figure 2 est une vue en elevation schematique de Installation ; 

La figure 3 est une vue en coupe axiale montrant partiellement le tunnel 
d'extrusion a double vis utilise dans 1'installation des figures 1 et 2. 

15 

Dans cet exemple, 1'installation complete de fabrication de viande feuilletfe 
comprend essentiellement : 

- un tunnel de refrigeration 1 dans lequel circulent les morceaux de viande a 
20 traiter obtenus apres fragmentation, qui se presentent sous la forme de 

plaques de viande, 

- un elevateur 2 qui les transfere dans une tremie d'alimentation d f un moule 
formeur de blocs 4 muni d'un v^rin hydraulique 41 ; 

- un magasin a barillets 5 dans lequel la temperature des blocs se stabilise, 
25 — un presseur 6 de retention des blocs en vue de leur tranchage, 

- une tete de coupe contenue dans un carter de protection (poste de tranchage 
7) et comportant deux lames, 

- un dispositif 8 de distribution de liant, un sas S et un dispositif 9 de formage 
sous vide de la viande feuilletee a partir des feuilles coupees par la tete de 

30 coupe. 




Le tunnel de refrigeration 1 est con9u de maniere a assurer un refroidissement 
energique, apte a refroidir rapidement la superficie des morceaux & tres basse 
temperature, de Tordre de -25°C a -35°C. Dans le cas ou Ton veut obtenir des 
produits frais, on fera intervenir, en plus d'un froid cryogenique, un froid 
5 mecanique permettant d'ass^cher la surface de la viande. 

Par contre, dans le cas de la production de produits surgeles, ce 
refroidissement pourra etre assur£ au moyen de neige carbonique. 

10 L'elevateur 2 est avantageusement du type a bande transporteuse circulant en 
atmosphere d'anhydride carbonique. 

Le moule formeur de blocs de viande est ferme, a son extremite opposee au 
poussoir PO qui termine le piston du verin 41, par une trappe 43 dont 
15 Touverture et la fermeture sont commandees par un verin* 

La commande du verin 41 est effectuee de telle maniere que le bloc forme 
entre le poussoir PO et la trappe 43 aura une longueur predeterminee. A cet 
efifet, apres avoir comprime une certaine quantite de viande k Tinterieur du 

20 moule 4, le verin 41 recule d'une longueur egale a deux fois la longueur non 
remplie du moule, ce qui fait qu f aux allers et retours successifs du verin 
effectues pour obtenir le remplissage complet du moule, des fractions 
decroissantes de la quantite de viande contenue dans la tremie seront poussees 
dans le moule. L'alimentation du moule s'effectue par rintermediaire d'une 

25 tremie con?ue de maniere a ce que chaque plaque de viande se presente 
sensiblement perpendiculairement k Taxe longitudinal du moule. 

Apres son formage, chaque bloc P est pousse par le verin dans un premier 
barillet 51 du magasin 5, qui en comporte quatre, et est entraine en rotation de 
30 fa9on que le bloc occupe successivement diverses positions jusqu'a son 
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ejection de la derniere position vers la tete de coupeTC par un verin poussoir 
55. 

Le temps de sejour des blocs dans le magasin est determine de fa$on a ce que 
5 la temperature de la viande ait le temps de se stabiliser a une valeur comprise 
entre 0° et -2°C. 

Le verin poussoir 55 est commande de mani^re a provoquer l'avance continue 
du bloc de viande qu'il ejecte du magasin a barillet 5 a faible vitesse, dans la 
1 0 zone de tranchage, par exemple entre 6 et 1 0 mm/sec. 

Dans ce cas, l'avance du bloc entre deux coupes successives pourra done Stre 
comprise entre 0,36 mm et 0,6 mm, valeurs qui correspondent a l'epaisseur de 
la feuille en debut de coupe. 

15 

Le tranchage est obtenu au moyen d'un disque rotatif deplace en translation 
circulaire a travers le bloc solidairement & un plateau circulaire tournant, le 
disque tournant en sens inverse du plateau. 

20 Au sortir du poste de tranchage 7, les feuilles de viande tombent dans une 
tremie T dont le fond F est referme par une porte etanche Pi actionnee par un 
vSrin V] qui commande l'entr& du sas S dans lequel est realist 
sequentiellement un vide. Le sens de rotation inverse du disque et du plateau 
fait en sorte que les particules de viande tombent dans la tr&nie T au fur et a 

25 mesure de la production des feuilles. Par contre, dans le cas ou ce sens de 
rotation est le meme, les particules sont projetSes dans toutes les directions et 
retombent ensuite par paquets dans la tremie, nuisant ainsi a la qualite et a 
ITiomogeneite du produit. 



30 La sortie de ce sas S, commandee par xme deuxieme porte etanche P2 
commandee par un verin V2, donne acces au dispositif de formage sous vide 9. 
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Bien entendu, la commande des portes Pi, P2 est altern6e, le vide n'etant 
applique au sas S que lorsque la porte d'entree Pi est fermde tandis que la porte 
de sortie P2 est ouverte. GrSce a cette disposition, le dispositif de formage peut 
5 fonctionner de fa$on pratiquement continue, €tant entendu que le chargement 
du sas S s'effectue pendant un temps tr6s court par rapport au temps de 
d^chargement. De meme, le dispositif de formage 9 est soumis k un vide 
continu. 

10 Le dispositif de formage 9 consiste ici en un tunnel d f extrusion comprenant 
deux vis helicoTdales 20, 21 ax6es paraltelement et distantes Tune de l'autre de 
maniere a ce que les vis 20, 21 s'inscrivent dans des cylindres sensiblement 
tangents. 

15 Ces deux vis 20, 21, dont les filetages sont inverses Tun de l'autre et sont 
avantageusement recouverts de "Teflon", sont entrainees par un ensemble de 
motorisation agence de fa$on k pCTmettre leur rotation en sens inverse Tune de 
l'autre en s'enroulant Tune vers l'autre vers Tinterieur de l'ensemble. 

20 La masse de viande introduite a l'extremit^ d'entree du tunnel 9 est poussee et 
comprimee dans la section de sortie du tunnel ou le pas des vis 20, 21 est plus 
r6duit. 

Chaque section d'extremite du tunnel est reliee k une buse de sortie 200, 210 
25 distincte qui comporte une portion d'entree tronconique dans laquelle s'engage 
Textremit^ de diametre decroissant de la vis 20, 21, suivi d'une portion 
cylindrique. 

Les vis 20, 21 exercent sur la masse qu'elles transferent, une action 
30 d'agregation dans laquelle les feuilles de viande se disposent selon des 
orientations privilegiees, la vitesse de rotation des vis (entre 50 et 300 
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tours/mn) demeurant faible pour preserver Tintegrite des fibres de viande. De 
ce fait, k la sortie de la buse 200, 210 correspondante, la texture du produit 
final, et en particulier Indentation des fibres, sont proches de celles d'un 
muscle naturel. 

Le produit se pr&ente sous la forme d'un boudin continu qui pourra etre 
tranche de mantere a obtenir des morceaux de viande reconstitute presentant 
l'aspect de tournedos. 



10 



Ces morceaux pourront etre vendus en tant que viande fraiche, dans les circuits 
de distribution traditionnels ou meme etre congeles. 



Revendications 
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1. Procede pour la preparation d'une viande restructuree comportant les 
operations successives suivantes : 

5 

- la fragmentation d f un muscle, de preference chaud (ante rigor mortis) en 
morceaux, 

- la formation de blocs a partir de morceaux dont la surface a ete 
prealablement refroidie, 

10 - le tranchage des blocs dans une direction perpendiculaire a leur longueur 
pour obtenir des feuilles ultrafines, 

- la restructuration en pidces de viande par assemblage des feuilles ultrafines 
dans une operation de mise en forme non destructrice de la texture 
feuilletee, 

15 caract&ise en ce que les feuilles ultrafines pr&entent une surface de 1'ordre de 
5 a 500 cm 2 avec une £paisseur ne depassant pas quelques dixiemes de mm. 

2. Procede selon la revendication 1, 

caracterise en ce que la surface des feuilles est en moyenne superieure a 
20 10 cm 2 . 

3. Procede selon Tune des revendications precedentes, 

caracterise en ce que les susdits morceaux obtenus a Tissue de la phase de 
fragmentation pr&entent la forme de plaques presentant une surface pouvant 
25 aller de 5 a 500 cm 2 et une 6paisseur de 5 a 30 mm. 

4. Procede selon la revendication 3, 

caracterise en ce que la formation des blocs s'efFectue k l'interieur d'un moule 
(4) dans lequel la viande fragmentee est comprimee par un actionneur (41). 




5. Procede selon la revendication 4, 

caracterisd en ce que l'introduction de la viande fragmentee dans le moule (4) 
s'effectue de maniere a ce que les plaques de viande se disposent a plat les 
unes contre les autres petpendiculairement k Faxe de deplacement du piston. 

5 ~ 

6, Procede selon Tune des revendications 3 a 5, 

caracterise en ce que le tranchage des blocs est effectue parallelement aux 
faces principales des plaques de viande. 

10 7. Procede selon Time des revendications precSdentes, 

caracterise en ce que le tranchage est obtenu au moyen d'un disque rotatif 
deplac6 en translation circulaire a travers le bloc solidairement & un plateau 
circulaire tournant, le disque tournant en sens inverse du plateau. 

15 8. Procede selon Tune des revendications prec^dentes, 

caracterise en ce qu'apres Toperation de tranchage, les feuilles tombent dans 
une tremie (T) dont le fond est constituS par une premiere porte (Pi) 
commandant l'entree d'un sas (S) dans lequel est realise sequentiellement un 
vide, la sortie de ce sas (S) etant commandee par une deuxieme porte (P 2 ) 

20 donnant acces au dispositif de formage sous vide (9). 

9. Procede selon la revendication 8, 

caracterise en ce que la commande des susdites portes (Pi, P2) est alternee, le 
vide n'etant appliqu6 au sas que lorsque la porte d'entree (Pi) est feimee tandis 
25 que la porte de sortie (P 2 ) est ouverte. 

10. Procede selon Tune des revendications prScedentes, 

caracterise en ce que Top&ration de formage s'effectue dans un tunnel 
d'extrusion comprenant au moins une vis helicoidale (20, 21). 

30 




11. Procede selon la revendication 10, 

caracterise en ce que le tunnel d'extrusion comprend deux vis helicoTdales (20, 
21) axees parallelement et distantes Tune de l'autre de manidre a ce que les vis 
s'inscrivent dans des cylindres sensiblement tangents, les filetages de ces vis 
5 6tant inverses l'un par rapport & l'autre. 

12. Procede selon Tune des revendications pr^cedentes, 

caracteris£ en ce que lorsque la viande restructure est utilisee en tant que 
produit frais, le refroidissement des morceaux constituant les blocs est assure 
10 par des moyens de refroidissement mecaniques et en ce que lorsque la viande 
restructure est congelee, ledit refroidissement peut Stre obtenu au moyen de 
neige carbonique. 
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